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® Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung einer Klappenanordnung (4) zum Steuern eines 
Gasstromes (24), z. B. an einer Verbrennungskraftmaschi- 
ne. Zunachst wird eine Welle (3) an Sitzflachen (28) in den 
Endbereichen der Welle (3) mit Lagerkorpern (9) verse- 
hen. Danach wird diese vormontierte Baugruppe in ein 
Spritzgie&werkzeug eingefuhrt. Es folgt das Umspritzen 
der vormontierten Baugruppe, die Welle (3) mit daran auf- 
genommenen Lagerkorpern (9) umfassend, im Wege des 
Ein-KomponentenspritzgieBverfahrens unter gleichzeiti- 
ger Ausbildung einer Klappenflache (11) und eines diese 
sowie die Lagerkorper (9) umgebenden G eh a uses (1, 10). 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

[0001] An Veibrennungskraftmaschinen, seien es direkt- 
einspritzende Verbrennungskraftmaschinen oder an benzin- 
einspritzenden Verbrennungskraftmaschinen ist eine Steue- 
rung von zuzufuhrenden und abzufuhrenden Gasstromen er- 
forderlich. Beispielsweise wind uber eine Drosselklappe das 
Ansaugluftvolumen gesteuert, femer wird uber Klappensy- 
steme der Abgasstrom gesteuert. Eine Steuerung des Abgas- 
voiumenstromes ist insbesondeie bei Abgasriickfuhrsyste- 
men notwendig, in denen ein Teil des Abgasstromes dem 
Ansaugluftstrom wieder beigemischt wirdL Die Steuerung 
von Zuluft- oder Abgasstrdmen an Verbrennungskraftma- 
schinen erfolgt in der Regel uber Klappensysteme, deren 
Klappen in den die Gasstrome leitenden Rohrsystemen 
schrag gestellt werden konnen. Die Herstellkosten solcher 
Klappensysteme sind nicht unerheblich. 

Stand der Technik 

[0002] DE 30 39 868 Al bezieht sich auf einen Vibrati- 
onsdampfer und ein Verfahren zu seiner Herstellung. Diese 
werden durch ein SpritzguBverfahren hergestellt, wobei zu- 
nachst Innenteil und AuBenteil des Vibrationsdampfers aus 
einem starren oder steifen thermoplastischen Material wie 
Polystyrol hergestellt werden. Danach wird ein fedemdes 
Zwischenstuck aus einem thermoplastischen Elastomer; bei- 
spielsweise einem Mischpolymerisat aus Butadien und Sty- 
rol geformt und an den auBeren und inneren Tfcilen in einer 
folgenden Spritzformstufe hergestellt 
[0003] DE 197 03 296 Al betrifft ein Verfahren zum Ab- 
dichten einer eine Drosselklappe tragenden Drosselklappen- 
welle und Drosselklappenstutzen. Bei einem Drosselklap- 
penstutzen fur eine Brennkraftmaschine eines Kraftfahrzeu- 
ges ist eine Ausnehmungen des Drosselklappenstutzens 
durchdringende Drosselklappenwelle mit einem ausharten- 
den Dichtmittel abgedichtet. Das Dichtmittel verhindert ein 
Durchstromen von Luft durch einen fertigungsbedingten 
Spalt zwischen der Drosselklappenwelle und den Ausneh- 
mungen. 

[0004] EP 0 575 235 Bl bezieht sich auf ein drehbares 
Drosselorgan fur die Kraftstoffeinspritzanlage von Brenn- 
kraftmaschinen. Es ist eine Welle mit zylindrischen Sitzen 
vorgesehen, die einen Abschnitt zur Aumahme einer Dros- 
selklappe aufnimmt, wobei der Abschnitt einen gleichblei- 
benden nicht rotationssymmetrischen Querschnitt hat, der 
groBer als der Querschnitt des auf einer Seite des Abschnitts 
befindlichen Teiles der Welle ist. Die Drosselklappe hat eine 
zentrale Bohrung, deren Querschnitt demjenigen des Ab- 
schnittes entspricht Die Welle besteht insgesamt aus Kunst- 
stofl und ist einstuckig mit einem Nocken zum Einhangen 
oder Aufwickeln eines auf der anderen Seite des besagten 
Abschnittes gelegenen Steuerseils gegossen, wobei die 
Drosselklappe selbst aus gefu litem Kunststoff besteht Der 
KunststofF ist bevorzugt ein thermoplastischer Kunststoff. 
Der Abschnitt der Drosselklappenwelle hat eine zylindri- 
sche Form mit parallelen Abflachungen; die Drosselklappe 
ihrerseits weist eine abgeflachte Nabe mit zentraler Bohrung 
auf, die im Querschnitt die Form eines parallel zu den Flu- 
geln der Drosselklappe abgeflachten Kreises hat 
[0005] DE 42 24 171 Al bezieht sich auf ein SpritzguBteil 
so wie ein Verfahren und ein SpritzgieBwerkzeug zum Her- 
stellen des SpritzguBteiles. Mittels des vorgeschlagenen 
Verfahrens lassen sich SpritzguBteile fertigen, die minde- 
stens zwei Farben und/oder mindestens zwei unterschiedli- 
che Kunststoffe aufweisen und in wenigstens zwei aufeinan- 
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derfolgenden ProzeBschritten, in denen die Farben und/oder 
die Kunststoffe nacheinander in ein SpritzgieBwerkzeug 
eingespritzt werden, hergestellt sind. Nach dem ProzeB- 
schritt des Einspritzens der ersten Farbe und/oder des ersten 

5 Kunststoffes verbleibt das entstandene SpritzguBteil im ge- 
schlossenen Werkzeug, wonach ein an das SpritzguBteil an- 
grenzender Hohlraum erzeugt oder freigegeben und in die- 
sen die zweite Farbe und/oder der zweite Kunststoff einge- 
spritzt wird Dazu weist das SpritzgieBwerkzeug mindestens 

10 einen Schieber auf, der den fur das SpritzguBteil vorgesehe- 
nen Hohlraum im Werkzeug verandert. Durch diese Vorge- 
hensweise laBt sich erreichen, dafi das SpritzgieBwerkzeug 
zwischen den beiden SpritzgieBvorgangen geschlossen blei- 
ben kann und so mit die Oberflachen des vorgespritzten Tei- 

15 les nicht mit der Umgebungslufl in Beriihrung kommen 
konnen. 

[0006] Konventionelle Drosselklappensysteme umfassen 
in der Regel ein Gehause, die Drosselklappe, die Drossel- 
klappenwelle, Lagerkorper so wie eine Anzahl von Befesti- 

20 gungs- und Abdichtelemente. Bevor diese Komponenten 
montiert werden, sind eine Reihe zum Teil langwieriger Be- 
arbeitungsschritte so wie Kalibrierungsschritte erforderlich, 
wie das Aufbohren von Lagersitzen, das Schleifcn der Dros- 
selklappenwelle so wie ein genaues Aufbohren oder ander- 

25 weitiges Bearbeiten der Drosselklappenbohrung im Ge- 
hause. Obwohl heute zur Fertigung von Drosselklappensy- 
stemen zunehmend Kunststoffe eingesetzt werden, ruhren 
Fertigungsungenauigkeiten von den Befesugungselementen 
und in relativ zueinander beweglichen Oberflachen her, de- 

30 ren PaBgenauigkeit erst in verschiedenen nachfolgenden Be- 
arbeitungsschritten erreicht wird. 

Darstellung der Erfindung 

35 [0007] Mit dem gemaB der Erfindung vorgeschlagenen 
Verfahren laBt sich ein einen Gasstrom steuerndes Klappen- 
system mit einem Minimum weiterer Montageschritte ferti- 
gen. Femer sind nach dem Ausbilden einer in einem Ge- 
hause verschwenkbar angeordneten, einen Gasstrom steu- 

40 ernden Drosselklappe keine weiteren, die Oberflachengute 
der paBgenau gefertigten Komponente verbessemden Bear- 
beitungsschritte erforderlich. Die das Klappensystem bil- 
denden Komponenten werden gemaB des Ein-Komponen- 
tenspri tzgieB verfahrens kostengiinstig hergestellt, wodurch 

45 eine Endmontage einzelner Komponenten wie Klappen- 
welle, Drosselklappe innerhalb des Gehauses vollstandig 
en tf alien kann. An die Fertigungsgenauigkeit der Drossel- 
klappenwelle sind lediglich erhohte Anforderungen im Be- 
reich der Lagerkorper aufnehmenden Sitzflachen zu stellen; 

50 es kann eine mit Toleranzen behaftete Drosselklappenwelle 
eingesetzt werden, an der die Drosselklappe direkt ange- 
spritzt ist und Fertigungsgenauigkeiten erfordernde Fugeo- 
perationen zwischen Klappe und Welle vollstandig en tf alien 
konnen. Insbesondere ist nunmehr an der die Drosselklappe 

55 aufnehmenden Welle kein Schlitz zum Einfuhren der Dros- 
selklappe mehr erforderlich. 

[0008] Ein besonders dichtes, geringste Leckagestrome 
zulassendes Klappensystem kann erzielt werden, wenn vor 
dem Einspritzen des Kunststoffes in das Formwerkzeug die 

60 an den Enden der Drosselklappenwelle vorgesehenen La- 
gerkorper mit einem Schmiermittel behaftet mit Kunststoff 
umspritzt werden. Hinsichtlich ihrer Dimensioniemng sind 
die Lagerkorper mit hoheren Freiheitsgraden auslegbar, was 
eine hohere Konstruktionsvariabilitat zulaBt Das Klappen- 

65 system, gefertigt gemaB des erfindungsgemaB vorgeschlage- 
nen Herstellverfahrens, laBt sich nahezu spielfrei ausfuhren. 
Femer lassen sich an diesem eventuell fur andere Einsatzbe- 
reiche als am Einsatz von Verbrennungskraftmaschinen fur 
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Kraftfahrzeuge erfordertiche Antriebselemente wie Kurven, 
Zahnrader odcr derglcichen wahrend dcr Fcrtigung im Ein- 
KomponentenspritzgieBverfahren problemlos anspritzen. 
Durch Verzicht auf metallische Befestigungselemente kann 
die erfinduDgsgemaB gefertigte Klappenanordnung in gerin- 
gem Gewicbt hergestellt werden. Es lassen sich auch nicht- 
zylindrisch ausgebildete Drosselkiappen im Gehause be- 
weglich einspritzen, was bei konventionell erfolgender 
Montage mit erbeblichen Fugeproblemen verbunden ware. 
[0009] Der gemaB des Ein-Komponenlenspritzverfahrens 
eingesetzte KunststofF kann je nach Einsatzzweck der her- 
zustellenden Klappenanordnung entsprechend der im Ein- 
satzzweck vorliegenden Temperaturen ausgewahlt werden. 
So lassen sich reine Zuluft-Klappen aus preisgiinstigeren 
KunststorTen herstellen; thermiscb hdher belastete Klappen- 
systeme konnen aus entsprechend temperaturbestandigeren 
KunststoflFen hergestellt werden. 

Zeichnung 

[0010] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nach- 
stehenden detail erlautert 
[0011] Es zeigt 

[0012] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine in Offenstellung be- 
findliche Klappenanordnung in dem diese umgebenden Ge- 
hause, 

[0013] Fig. 2 eine Schnittdarstellung der in Fig. 1 darge- 
stellten Klappenanordnung, 

[0014] Fig. 2.1 ein Detail der Klappenanordnung gemaB 
Fig.2, 

[0015] Fig. 3 einen Querschnitt durch die in Offenstellung 
befindliche Klappenanordnung gemaB Fig. 1, 
[0016] Fig. 3.1 die Darstellung der Schrage der Umfangs- 
fl ache der Klappenanordnung, 

[0017] Fig. 4 eine perspektivische Draufsicht der einen 
Gasstrom steuemden Klappenanordnung gemaB Fig. 1, 
[0018] Fig. 5 eine Draufsicht auf das die Klappe umge- 
bende Gehause, 

[0019] Fig. 6 einen Schnitt durch die die Klappe aufneh- 
mende, beidseitig im angespritzten Gehausezapfen drehbar 
gelagerte Welle, 

[0020] Fig. 6.1 eine vergroBerte Darstellung des Lage- 
rungsbereiches der Klappenwelle. 

Ausfuhrungsvarianten 

[0021] Aus der Darstellung gemaB Fig. 1 geht eine Drauf- 
sicht auf eine in Offenstellung befindliche Klappenanord- 
nung in dem sie umgebenden Gehause naher hervor. 
[0022] Eine zur Steuerung eines Gasstromes dienende 
Klappe 4 ist an einer Klappenwelle 3 aufgenommen. Die 
Klappenwelle 3 ist symmetrisch zur Mittellinie 5 ausgebil- 
det und an Lagerungsstellen 7 in am Gehause 1 angespritz- 
ten Zapfen 10 gelagerL An der AuBenseite des Gehauses 1 
ist eine Anzahl von Befestigungen ausgebildet Die an der 
den freien Stromungsquerschnitt 2 durchsetzten Welle auf- 
genommene Klappe 4 ist in ihre maximale OfFenstellung ge- 
schwenkt, so daB gemaB der Darstellung in Fig. 1 ein groBt- 
moglicher Stromungsquerschnitt 2 freigegeben ist. In der 
Draufsicht gemaB Fig. 1 ist die Klappe 4 an beiden Seiten 
mit einer Verrippung 6 versehen, welche die mechanische 
Belastbarkeit der Klappenflache der Klappe 4 verbessert 
Die Verrippung 6 kann auch abweichend von der Darstel- 
lung gemaB Fig. 1 an lediglich einer Seite der Klappe 4 auf- 
genommen sein. Die Welle 3, an welcher die Klappe 4 - dar- 
gestellt in ihrer maximalen Offenposition - angespritzt ist, 
ist in hier nicht dargestellten Lagerkorpern in den Anspritz- 
zapfen 10 am Gehause 1 verdrehbar gelagert. 



[0023] Aus der Darstellung gemaB Fig. 2 geht eine 
Schnittdarstellung der in Fig. 1 dargestellten Klappenanord- 
nung hervor. 

[0024] Aus der Schnittdarstellung gemaB Fig. 2 der Klap- 
5 penanordnung gemaB Fig. 1 ist entnehmbar, daB die Welle 3 
an ihren Endbereichen mit Lagerkorpern 9 versehen ist Die 
Lagerkorper 9 bestehen vorzugsweise aus einem mit ein ein 
Schmiermittelzusatz wie beispielsweise Ol impragnierten 
Werkstoff, so zum Beispiel gesinterter Bronze. Anstelle von 
10 Lagerkorpern aus gesinterter Bronze lassen sich auch Lager- 
korper 9 aus Stahl einsetzen. 

[0025] Auf der Welle 3, die durchaus mit Toleranzen be- 
haftet sein kann, werden in deren Endbereichen die Lager- 
korper 9 aufgebracht. Die solcherart vormontierte Bau- 

15 gruppe wird in ein SpritzgieBwerkzeug eingelegt, welches 
sodann geschlossen wird, so daB das Gehause 1 einschlieB- 
lich der daran ausgebildeten Anspritzzapfen 10 so wie die 
Klappenflache 11 der Klappe 4 in einem Arbeitsgang gemaB 
des Em-KomponentenspritzgieBverfahrens im SpritzgieB- 

20 werkzeug ausgebildet werden kann. Beim SpritzgieBvor- 
gang wird die Klappenflache U erzeugt, welche dadurch un- 
mittelbar mit dem toleranzbehafteten Bereich der Welle 3 
verbunden ist Durch diese Vbrgehensweise ist lediglich 
eine Bearbeitung der Welle 3 in den Bereichen erforderlich, 

25 welche als Sitzflachen 28 fur die Lagerkorper 9 dienen. 
Wahrend des Umspritzens der aus Lagerkorper 9 und Welle 
3 gebildeten, vormontierten Baugruppe im SpritzgieBwerk- 
zeug umschlieBt der eingespritzte Kunststoff im Bereich der 
Lagerungsstellen 7 die Lagerkorper 9. Zur Fixierung der La- 

30 gerkorper 9 in den Anspritzzapfen 10 des Gehauses 1 kon- 
nen an den Anspritzzapfen 10 einzelne oder umlaufende 
Vorspriinge 13 ausgebildet werden, die in korrespondie- 
rende einzelne oder umlaufende Vertierungen an den Lager- 
korpern 9 eingreifen. Dadurch wird eine Verdrehung so wie 

35 eine axiale Verschiebung und damit eine potentielle Lek- 
kage zwischen Anspritzzapfen 10 und Lagerkorper 9 ver- 
mieden. Unterstutzt durch das Schmiermittel, welches be- 
vorzugt auf die Lagerkorper 9 bei deren Montage auf der 
Welle 3 aufgebracht ist, wird die Dichtwirkung zwischen 

40 Anspritzzapfen 10 und Lagerkorper 9 zusatzlich erhoht 
Durch die wahrend des Umspritzens ausgebildeten Vor- 
spriinge 13, die in einzelne Ausnehmungen oder ringformig 
umlaufende Ausnehmungen 14 der Lagerkorper 9 eingrei- 
fen, win! eine Relativbewegung der Lagerkorper 9 in den 

45 Anspritzzapfen 10 vermieden. Femer wird durch die form- 
schlussige Verbindung zwischen der AuBenseite der Lager- 
korper 9 und der Innenseite der Anspritzzapfen 10 eine Axi- 
albewegung der die angespritzte Klappenflache U aufheh- 
menden Welle 3 verhindert Die Welle 3 vermag sich ledig- 

50 lich relativ zu den in den Anspritzzapfen 10 drehfest ange- 
ordneten Lagerkorpern 9 zu verdrehen. 
[0026] In bevorzugter Ausgestaltung des erfindungsge- 
mafi vorgeschlagenen Verfahrens ist die Klappenflache U in 
bezug auf den Stromungsquerschnitt 2 innerhalb des Gehau- 

55 ses 1 so orientiert, daB sie eine OfFenstellung annimmt. Be- 
sonders gute Ergebnisse beim Umspritzen der Klappenfla- 
che 11 an die den Stromungsquerschnitt 2 durchsetzende 
Welle 3 haben sich eingestellt, wenn sich die Klappenflache 
11 wahrend des Umspritzens der Welle 3 in ihrer maximalen 

60 Offenstellung befunden hat 

[0027] Mit Bezugszeichen 15 ist gemaB Fig. 2 eine Anla- 
geflache bezeichnet, welche sich zwischen der Klappenfla- 
che U und den in den Stromungsquerschnitt 2 hineinragen- 
den Flachen der Lagerkorper 9 einstellt 

65 [0028] Aus der Darstellung gemaB Fig. 2 geht ein Detail 
der Klappenanordnung gemaB Fig. 2 naher hervor. 
[0029] Der in veigroBertem MaBstab wiedenjegeben Fig. 
2.1 ist entnehmbar, daB sich zwischen der AuBenseite des 
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auf der Welle 3 befindlichen Lagerkorpers 9 und der Innen- 
seile des Anspritzzapfens 10 eine formschlussige \ferbin- 
dung eingestellt hat Diese wahrend des Umspritzens des 
Lagerkorpers 9 sich einstellende formschlussige \ferbin- 
dung zwischen Anspritzzapfen 10 und Lagerkorper 9 stellt 
neben einer Lagerungsstelle der Welle 3 ein Dichtelement 
dar. Je nach Anzahl der am Anspritzzapfen 10 ausgebildeten 
Vorspriinge 13 und zu dieser Anzahl korrespondierender 
Ausnehmungen 14 an der Umfangsflache des Lagerkorpers 

9 stellt sich eine Spaltdichtung ein, die an der der Klappen- 
flache 11 zuweisenden Seite des Lagerkorpers 9 in eine 
Dichtflache 16 auslauft Unterstutzt durch die Anlageflache 
15 zwischen Klappenflache U und Stirnseite des Lagerkor- 
pers 9 ist die erfindungsgemaB hergestellte Klappenanord- 
nung zum Steuern eines Gasstromes auch an dieser Seite gc- 
gen austretendes, gasformiges Medium gesichert 

[0030] Aus der Darstellung gemaB Fig. 2.1 geht zudem 
hervor, daB zur Erbdhung der Abdichtwirkung die Lager- 
korper 9 an der Klappenflache 11 anliegend ausgebildet 
sind, d. h. die Innenwandung des Gehauses 1, 10 durchset- 
zend ausgebildet sind. Durch die Ausbildung des ersten \for- 
sprunges 13 am Anspritzzapfen 10 moglichst nan an der In- 
nenwandung des gleichzeitig mit der Klappenflache 11 im 
SpritzgieBwerkzeug ausgebildeten Gehauses 1,10 ist eine 
maximale Abdichtwirkung unmittelbar am Anspritzzapfen 

10 erzielbar. 

[0031] Aus der Darstellung gemaB Fig. 3 geht ein Quer- 
schnitt durch eine in ihrer OfTenstellung befindliche Klappe 
gemaB Fig. 1 naher hervor. 

[0032] Der Stromungsquerschmtt 2 des gleichzeitig mit 
der Klappenflache 11 gespritzten Gehauses 1 wird von ei- 
nem Gasstrom durchstromt, beispielsweise der Zuluft oder 
des Abgases einer Verbrermungskraftmaschine. Durch eine 
Verdrehung der Klappe 4 durch Betatigung der Klappen- 
welle 3 erfolgt eine Verminderung oder VergroBerung des 
Stromungsquerschnittes 2 innerhalb des Gehauses 1. In der 
Darstellung gemaB Fig. 3 ist die Umfangsflache 25 der 
Klappenflache U mit einer Dichtschrage 20 versehen, wo- 
bei die in Fig. 3 dargestellte Klappe 4 im Uhrzeigersinn von 
ihrer OfTenstellung in eine SchheBstellung innerhalb des 
Stromungsquerschnittes 2 des Gehauses 1 bewegbar ist 
Wahrend des Umspritzens der Klappenwelle 3 im Spritz- 
gieBwerkzeug kann die Kontur der Dichtschrage 20 unter 
verschieden vorgebbaren Schragungs winkeln 22 an der Um- 
fangsflache 25 der Klappenflache 11 erzeugt werden. Durch 
die Ausbildung einer Dichtschrage 20 an der Umfangsflache 
25 der Klappenflache 11 laBt sich insbesondere im geschlos- 
senen Zustand der Klappe 4 im Gehause 1 eine verbesserte 
Dichtwirkung sowie das Vermeiden von Fehlluftstromen er- 
zielen. Aus der Darstellung gemaB Fig. 3 geht zudem her- 
vor, daB gemaB dieses Ausfuhrungsbeispieles die Klappe 4 
auf beiden Seiten mit einer Verrippung 6 versehen sein 
kann. Die Verrippung 6 kann auch lediglich an einer Seite 
der Klappe 4 vorgesehen werden, um die mechanischen Ei- 
genschaften der Klappenanordnung zu verbessem. 
[0033] Aus der Darstellung gemaB Fig. 3.1 geht die Dar- 
stellung der Schrage an der Umfangsflache der Klappenan- 
ordnung naher hervor. Je nach eingesetztem SpritzgieB- 
werkzeug kann die Umfangsflache 25 der Klappenflache 11 
der Klappe 4 mit unterschiedlichen Dichtschragen ausgebil- 
det werden. Um die Betatigungskraftc der Klappe 4 um die 
Welle 3 klein zu halten, ist dafur Sorge zu tragen, daB der 
Schragungswinkel 22 an der Dichtschrage 20 in bezug auf 
die Innenwandung 17 des Gehauses 1 in einem Optimum 
hinsichtlich der Dichtwirkung sowie hinsichtlich der Mini- 
mierung des aufzuwendenden Drehmoments gehalten wird. 
Der Schragungswinkel 22 der Dichtschrage 20 liegt bevor- 
zugt im Bereich zwischen 0 und 15°. Die Dichtschrage 20 



kann bereits wahrend des Umspritzens der Klappwelle 3 bei 
der Ausbildung der Klappenflache 11 der Klappe 4 geformt 
werden, so daB sich weitere, die PaBgenauigkeit erhdhende 
Bearbeitungsschritte erubrigen. Wird die Dichtschrage 20 
5 an ihrem in Verdrehrichtung gesehen hinteren leil mit einer 
Spitze 21 versehen, konnen selbst nach langerem Betrieb 
der erfindungsgemaB hergestellten Drosselklappenanord- 
nung befriedigende Resultate hinsichtlich sich einstellender 
Leckagestrome erreicht werden. 
10 [0034] Aus der Darstellung gemaB Fig. 4 geht eine per- 
spektivische Wiedergabe einer einen Gasstrom steuemden 
Klappenanordnung hervor. 

[0035] Wie aus der Darstellung gemaB Fig. 1 bereits be- 
kannt, sind an der AuBenwandung des Gehauses 1 mit An- 

t5 spritzzapfen 10 eine Anzahl von Bcfestigungen 8 vorgese- 
hen, mit welchen das erfindungsgemaB in einem Arbeits- 
gang hergestellte, lediglich eine \formontage von Welle 3 
und Lagerkorper 9 benotigende, eine Klappenanordnung 
darstellende Bauteil in ein Zuluft- oder Abgassystem an ei- 

20 ner Verbrennungskraftmascfiine integriert werden kann. Mit 
Bezugszeichen 23 sind die Wellenzapfen der Welle 3 be- 
zeichnet, an welchen der Antrieb zum Verschwenken der 
Klappe 4 in die Welle 3 eingeleitet werden kann. Dies er- 
folgt vorzugsweise tiber einen Stellmotor, mit welchem die 

25 Klappe 4 innerhalb des Stromungsquerschnittes 2 in belie- 
bige Dreblagen stellbar ist In ihrer SchlieBstellung liegt die 
Umfangsflache 25, versehen mit einer Dichtschrage 20 ge- 
maB Fig. 3.1 an der Innenwandung 17 des Gehauses 1 dich- 
tend an und verhindert das Durchstrdmen des freien Quer- 

30 schnittes 2 durch einen Gasstrom, sei es Zuluft oder Abgas 
einer Verbrennungskraftmaschine. Die in einem Arbeits- 
gang erfolgende Ausbildung von Gehause 1 mit Anspritz- 
zapfen 10 sowie der Klappenflache 11 der Klappe 4 fuhrt 
insbesondere zu einer Ausgestaltung einer Klappenanord- 

35 nung mit geringstem Spiel, d. h. einer Mimmierung sich ein- 
stellender Leckagestrome zwischen diesen Bauteilkompo- 
nenten. Je nach thermischen Beanspruchungen wahrend des 
Betriebs an einer Verbrermungskraftmaschine oder anderen, 
ein gasformiges Medium erzeugenden oder benotigenden 

40 Arbeitsmaschinen LaBt sich die Wandstarke 26 am Gehause 
1 wahrend des SpritzgieBvorganges einstellen. 
[0036] Um sich wahrend des Ein-Komponentenspritz- 
gieBverfahrens einstellende Grate aus Kunststoffruckstan- 
den zwischen den relativ zueinander bewegbaren Kompo- 

45 nenten Welle 3 mit Klappenflache U und Innenwandung 17 
des Gehauses 1 zu entfernen, konnen diese durch ein kurzes 
Hin- und Herbewegen der Klappenflache 11 durch Verdre- 
hung der Welle 3 in den Anspritzzapfen 10 entfemt werden. 
Eine weitere Nachbearbeitung der in einem Arbeitsgang ge- 

50 maB des Ein-KomponentenspritzgieBverfahrens erzeugten 
Klappenanordnung ist nicht erforderlich. Zur Verbesserung 
des Stromungsverhaltens des Gasstroms durch den Stro- 
mungsquerschmtt 2 der erfindungsgemaB vorgeschlagenen 
Klappenanordnung konnen die Verrippungsmuster 6 bzw. 

55 31 im Bereich der Klappenflache 11 auch mit anderer Geo- 
metric, beispielsweise zur Erzeugung eines D rails versehen 
werden. Die Auslegung der Geometrie der Verrippung 6 
bzw. 31 im Bereich der Klappenflache 11 richtet sich nach 
dem beabsichtigten Einsatzzweck der erfindungsgemaB her- 

60 gestellten Klappenanordnung. 

[0037] Aus der Darstellung gemafi Fig. 5 geht eine Drauf- 
sicht auf das die Klappenordnung umgebende Gehause na- 
her hervor. Das einstiickig ausgebildete Gehause 1, 10, die 
die Lagerkorper 9 der Welle 3 aufnehmenden Anspritzzap- 

65 fen 10 umfafit, ist mit einzelnen Befestigungen 8 versehen. 
In Bezug auf die Teilungsfuge des SpritzgieBwerkzeuges, 
welche mit der Mittellinie 5 zusammenfallt, haben die Befe- 
stigungen 8 an ihren Aufienflachen eine leicht trapezformig 
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ausgebildete Kontur. Durch diese begunstigt, laBt sich die in 
eioem Arbeitsgang hergestellte Klappenanordnung Leichter 
aus dem SpritzgieBwerkzeug enmehmen. 
[0038] Aus der Darstellung gemaB Fig. 6 geht ein Schnitt 
durch die die Klappe 4 aufnehmende, beidseitig in ange- 5 
spritzten Gehausezapfen 10 drehbar gelagerte Welle 3 her- 
vor. Mit Bezugszeichen 28 sind die Sitzflachen fur die La- 
gerkorper 9 im Bereich der Lagerungszapfen 23 der Welle 3 
bezeichnet Lediglich im Bereich der Sitzflache 28 ist die 
mit den Lagerkorpem 9 zu bestuckende Welle 3 an ihrer 10 
Oberflache zu bearbeiten. Da die Klappenflache 11 der 
Klappe 4 innerhalb des freien Stromungsquerschnittes 2 an 
die Welle 3 angespritzt wird, eriibrigt sich im zwischen den 
Lagerkorpem 9 liegenden Abschnitt der Welle 3 eine auf- 
wendige Bearbeitung der Welle 3, da sich Fugeoperationen 15 
vollstandig erubrigen. Die zur leichteren Entformung des in 
einem Arbeitsgang gefertigten Werkstuckes an ihren Au- 
Benseiten mit leicht angeschragten Konturen versehenen 
Befestigungen 8 sind symmetrisch am AuBenumfang 27 des 
Gehauses 1 mit Anspritzzapfen 10 verteilt Anstelle der hier 20 
gezeigten, in 90° zueinander versetzt angeordneten Befesti- 
gungen 8 lassen sich je nach GroBe und Stromungsquer- 
schnitt 2 des Gehauses 1 mit Anspritzzapfen 10 auch meh- 
rere, beispielsweise urn 60° zueinander versetzte Befesti- 
gungen 8 an der AuBenwandung 27 des Gehauses 1, 10 an- 25 
spritzen. Dies hangt von der Dimensionierung und der Be- 
anspruchung des Gehauses 1, 10 ab. Die iiber die Anspritz- 
zapfen 10 des Gehauses 1 hinausstehenden Zapfen 23 der 
Welle 3 konnen im gleichen Arbeitsgang mit Kurven oder 
aus Kunststoff bestehenden Antriebselementen versehen 30 
werden, so daB zur Bestuckung mit diesen Antriebs- bzw. 
Steuerelementen ebenfalls keine separaten Arbeitsgange er- 
forderlich sind. Mit Bezugszeichen 13 bzw. 14 sind im Be- 
reich der Anspritzzapfen 10 die formschlussigen Verbindun- 
gen bezeichnet, welche eine Rclativbewcgung der Lager- 35 
korper 9 in bezug auf die Anspritzzapfen 10 verhindern. 
Eine Rotationsbewegung der Welle 3 ist lediglich in bezug 
auf die Lagerkorper 9 moglich. 

[0039] Aus der Darstellung gemaB Fig. 6.1 geht eine ver- 
groBerte Wiedergabe des Lagerungsbereiches der Klappen- 40 
welle gemaB Fig. 6 naher hervon Die Wiedergabe des Lage- 
rungsbereiches gemaB Fig. 6.1 entspricht im wesentlichen 
der in Fig. 2.1 dargestellten Lagerung, jedoch um 90° ver- 
drehL Auch gemaB der Darstellung in Fig. 6.1 wird eine 
Dichtflache 16 zwischen Anspritzzapfen 10 und AuBenfla- 45 
che 30 des Lagerkorpers 9 gebildet An die Dichtflache 16 in 
axiale Richtung des Lagerkorpers 9 sich anschlieBend gese- 
hen bilden am Anspritzzapfen 10 ausgebildete Vorsprunge 
13 mit dazu korrespondierenden Ausnehmungen 14 an der 
AuBenseite 30 des Lagerkorpers 9 eine fonnschlussige Ver- 50 
bindung. Je nach Anzahl der in axiale Richtung zwischen 
Lagerkorper 9 und Anspritzzapfen 10 ausgebildeten form- 
schlussigen Verbindungen 13, 14 wird die Dichtwirkung ei- 
ner solcherart konfigurierten Spaltdichtung erheblich er- 
hoht Die Ausbildung der formschlussigen Verbindung er- 55 
folgt beim gleichzeitigen Spritzen von Anspritzzapfen 10 
bei der Herstellung des Gehauses sowie der Ausbildung der 
einstockig mit der Welle 3 verbundenen Klappenflache 11 
der Klappe 4. Die Klappe 4 wird in Richtung des Doppel- 
pfeiles 32 zwischen ihrer maximalen Offenstellung und ill- 60 
rer, den Stromungsquerschnitt 2 verschlieBenden, SchlieB- 
stellung bin- und herbewegt Zur Bewegung der Welle 3 eig- 
nen sich Stellmotoren, deren Antriebsmoment aus Grunden 
der Antriebsauslegung moglichst gering zu halten ist Die 
die Klappenflache 11 versteifende Verrippung 6 bzw. 31 65 
kann nach verschiedensten Einsatzzwecken optimiert erfol- 
gen, wobei sowohl eine Verbesserung der Stromungseigen- 
schaften des den Stromungsquerschnitt 2 passierenden Flui- 



des hinsichtlich Turbulenz bzw. Verrnischung erzielbar ist, 
als auch eine Versteifung der Klappenflache U der Klappe 4 
erfolgen kann. Mit Bezugszeichen 29 ist die Innenbohrung 
des Lagerkorpers 9 bezeichnet, welche auf dem zu bear he i- 
tenden Bereich 28 der Welle 3 sitzt 

[0040] Die entsprechend des erfindungsgemaB vorge- 
schlagenen Herstellverfahrens gefertigten Klappenanord- 
nungen zur Steuerung eines Gasstromes konnen neben der 
Anwendung an Verbrennungskraftmaschinen auch an Rohr- 
leitungssystem fur gasformige Medien Verwendung finden. 

Bezugszeichenliste 

1 Gehause 

2 Stromungsquerschnitt 

3 Klappenwelle 

4 Klappe (Offenstellung) 

5 MiUellinie 

6 Verrippungsmuster 

7 Lagerungsstelle 

8 Befestigung 

9 Lagerkorper 

10 Anspritzzapfen 
U Klappenflache 

12 Trennschicht 

13 Vbrsprung 

14 Ausnehmung 

15 Anlageflachen 

16 Dichtflache 

17 Innenwandung Gehause 

18 Querschnitt Klappenwelle 

19 Klappenflachenquerschnitt 

20 Dichtschrage 

21 Spitze 

22 Schragungswinkel 

23 Wellenzapfen 

24 Gasstrom 

25 Umfangsflache 

26 Wandstarke 

27 AuBenwandung 

28 Sitzflache Lagerkorper 

29 Bohrung Lagerkorper 

30 AuBenflache Lagerkorper 

31 Verrippung 

32 Drehrichtung 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Klappenanordnung 
(4) zum Steuern eines Gasstromes (24) mit nachfolgen- 
den Verfahrensschritten: 

- dem Versehen einer Welle (3) an Sitzflachen 
(28) mit Lagerkorpern (9), 

- dem Einfiihren der vormontierten Baugruppe 
(3, 9) in ein SpritzgieBwerkzeug, 

- dem Umspritzen des vormontierten, die Welle 

(3) mit Lagerkorper (9) umfassenden Baugruppe 
im Wege des Em-KomponentenspritzgieBverfah- 
rens unter gleichzeitiger Ausbildung einer Klappe 

(4) und eines diese sowie die Lagerkorper (9) um- 
gebenden Gehauses (1, 10). 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Umspritzen der Lagerkorper (9) 
zwischen diesen und den sie umgebenden Anspritzzap- 
fen (10) eine fonnschlussige, eine Schwenkbewegung 
(32) der Klappe (4) ermoglichende Verbindung erzeugt 
wird. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB Vorspriinge (13) der Anspritzzapfen (10) 
in Ausnehmungen (14) der Lagerkorper (9) eingreifen. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerkorper (9) vor dem Umspritzen 
im SpritzgieBwerkzeug mit einem Schmiermittel (12) 5 
behandelt werden. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klappe (4) wahrend des Umspritzens 
in eine OfFenstellung im Strdmungsquerschnitt (2) des 
Gehauses (1, 10) ausgebildet wird 10 

6. Verfahren gemaB Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klappe (4) in bezug auf das Gehause 
(1, 10) in einer maximalen OfFenstellung orientiert ist 

7. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch, gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerkorper (9) der Welle (3) an einer 15 
Innenwandung (17) des Gehauses (1, 10) angrenzend 
positioniert werden. 

8. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der Klappenflache (11) der Klappe (4) 

an einer oder beiden Seiten eine Verrippung (6, 31) 20 
ausgebildet wird. 

9. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei der Ausbildung der Klappenflache 
(11) der Klappe (4) deren Umfangsfl ache (25) mit einer 
Dichtschrage (20) versehen wird. 25 

10. Vorrichtung zum Steuem eines Gasstromes (24), 
gefertigt gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerkorper (9) 
aus mit einem Schmiermittel impragnierter, gesinterter 
Bronze oder aus Stahl gefertigt sincL 30 

1 1 . Vorrichtung gemaB Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der AuBenflache (30) der La- 
gerkorper (9) und der Innenflache des Anspritzzapfens 
(10) des Gehauses (1) eine eine Spaltdichtung erzeu- 
gende Anzahl von Vorspriingen (13) und Ausnehmun- 35 
gen (14) ausgebildet sind. 

12. Vorrichtung gemaB Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen der Innenwandung (17) des Ge- 
hauses (1, 10) und der AuBenflache (30) der Lagerkor- 
per (9) eine Dichtflache (16) vorgesehen ist 40 
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